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(54) Blindnietmutter oder -gewindebolzen

(57) Die Erfindung bezieht sich auf eine Blindniet-
mutter oder -gewindebolzen, mit einer einen flanscharti-
gen Kopf (2) aufweisenden Niethülse (1), deren Boh-
rungsquerschnitt sich zwischen dem Kopf (2) und einem
am Kopf (2) abgewandten Ende der Niethülse (1) ange-
ordneten Innengewindeabschnitt (7) oder Schraubbol-
zenhalteabschnitt verringert.
Um eine Blindnietmutter oder -schraube der eingangs
genannten Art bereitzustellen, die mittels einfacher kon-
struktiver Maßnahmen einen großen Werkstückdicken-
bereich abdeckt und den Gewindeabschnitt bzw.
Schraubbolzenhalteabschnitt möglichst nahe am Werk-
stück positioniert ist vorgesehen, dass die Bohrungs-
querschnittverringerung derart erfolgt, dass mindestens
zwei im Wesentlichen zylindrische Bohrungsstufen (4,5)
mit unterschiedlichen Durchmessern (D1,D2) zum Er-
zeugen von schrittweisen unterschiedlichen Wandstär-
ken der Niethülse (1) vorgesehen sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf Blindnietmutter
oder-gewindebolzen, mit einer einen flanschartigen Kopf
aufweisenden Niethülse, deren Bohrungsquerschnitt
sich zwischen dem Kopf und einem am Kopf abgewand-
ten Ende der Niethülse angeordneten Innengewindeab-
schnitt oder Schraubbolzenhalteabschnitt verringert.
[0002] Aus der EPO 305 868 A ist eine Blindnietmutter
bekannt, deren Bohrung in drei Abschnitte aufgeteilt ist.
Der oberste Abschnitt ist zylinderförmig ausgestaltet und
geht in einen kegelstumpfförmigen mittleren Abschnitt
über. Am Fuße des kegelstumpfförmigen Abschnittes
befindet sich ein Innengewindebereich. Der Klemmbe-
reich dieser Blindnietmutter wird durch den kegelstumpf-
förmigen Mittenabschnitt festgelegt. Es ist nach Lehre
dieser Druckschrift beabsichtigt, dass sich ein einziger
Schließwulst immer am zur Verfügung stehenden dünn-
sten Wandungsbereich des Mittenbereiches, der unmit-
telbar aus dem Werkstück herausschaut bildet. Dadurch
wird immer eine definierte Ausbildung eines Schließwul-
stes erreicht. Durch diese Technik können derartige
Blindnietmuttern an Werkstücken angeordnet werden,
die eine bestimmte Mindestdicke aufweisen und unge-
fähr um die Länge des Mittenbereiches in der Dicke va-
riabel sein können. Ein Nachteil dieser Blindnietmutter
besteht darin, dass bei dünneren Werkstücken der Ge-
windebereich im Wesentlichen genauso weit weg vom
Kopf der Nietmutter entfernt angeordnet ist, wie bei dem
dickstmöglich zu nietenden Werkstück. Hierdurch wer-
den insbesondere bei dünnen Werkstücken unnötig lan-
ge Schrauben zur Befestigung benötigt.
[0003] Des Weiteren ist aus der DE 35 13 644 A1 eine
Nietmutter bekannt, die ein mehrstufiges Gewinde auf-
weist. Darüber hinaus kann der Bohrungsabschnitt ober-
halb der Gewinde konisch ausgeführt sein. Die mehrstu-
figen Gewindebereiche dienen nicht zur Ausformung ei-
nes Schließwulstes, sondern zur Bereitstellung mehrerer
Anschraubmöglichkeiten. Auch hier wird durch die koni-
sche Ausbildung des oberen Bohrungsabschnittes das
Befestigen an variablen Werkstückdicken ermöglicht.
[0004] Im Bereich der Blindniete ist es auch bekannt,
Niethülsen mit mehreren in gleichen oder unterschiedli-
chen Abständen an der Außenseite der Niethülse sich
befindlichen Ringnuten zu versehen, damit beim Setz-
vorgang sich je nach der Dicke des zu vernietenden
Werkstücks ein oder mehrere Schließwülste ausbilden.
[0005] Es ist die Aufgabe der vorliegenden Erfindung
eine Blindnietmutter oder - gewindebolzen der eingangs
genannten Art bereitzustellen, die mittels einfacher kon-
struktiver Maßnahmen einen großen Werkstückdicken-
bereich abdeckt und den Gewindeabschnitt bzw.
Schraubbolzenhalteabschnitt möglichst nahe am Werk-
stück positioniert.
[0006] Diese Aufgabe wird erfindungsgemäß dadurch
gelöst, dass die Bohrungsquerschnittsverringerung der-
art erfolgt, dass mindestens zwei im Wesentlichen zylin-
drische Bohrungsstufen mit unterschiedlichen Durch-

messern zum Erzeugen von schrittweise unterschiedli-
chen Wandstärken der Niethülse vorgesehen sind.
Durch diese Ausgestaltung stellt jede Bohrungsstufe
mindestens eine Möglichkeit zur Bildung eines
Schließwulstes bereit. Bei extrem dünnen Werkstücken
bilden sich somit mehrere Schließwulste aus, die durch
den stärksten Schließwulst unmittelbar oberhalb des In-
nengewindeabschnitts oder Schraubbolzenhalteab-
schnitts in vorteilhafter Weise gegeneinander gepresst
werden. Durch dieses ziehharmonikaartige Ausbilden
von Schließwulsten kann ein sehr großer Werkstückdik-
kenbereich mit ein und derselben Losgröße an Blindniet-
mutter oder -gewindebolzen abgedeckt werden. Das Be-
sondere dieser Erfindung besteht auch darin, dass sich
die Herstellungskosten bezüglich herkömmlicher Blind-
nietmuttern oder-gewindebolzen nicht verändern. Da
durch die vorliegende Erfindung sich die Anzahl der Los-
größen drastisch reduzieren lässt, ergibt sich bei der Her-
stellungsart durch Fliesspressen sogar eine Reduzie-
rung der Werkzeugkosten, da eine Vielzahl von Werk-
zeugsätzen für verschiedene Klemmbereichstypen ent-
fallen. Bei der Herstellung einer gedrehten Blindnietmut-
ter oder -gewindebolzen aus Vollmaterial wird die Stu-
fenbohrung durch einen Stufenbohrer hergestellt, wo-
durch sich auch keine erhöhten Herstellungskosten er-
geben. Darüber hinaus werden auch die Rüstzeiten
verringert, da Umstellungen auf andere Losgrößen nur
noch selten vorkommen. Es ergeben sich natürlich auch
weitere Vorteile der Kostenseite, da die Lagerhaltungs-
kosten und die Vertriebskosten sowohl beim Hersteller
als auch beim Kunden reduziert werden. Ein weiterer
Vorteil besteht darin, dass sich eine Erhöhung der Aus-
zugskräfte ergibt, da durch die mehrfache Schließwulst-
bildung höhere Kräfte bei kleinen Klemmbereichen er-
reicht werden. Auch bei der Bedienung von Setzgeräten
ergibt sich eine Vereinfachung, weil durch ein- und die-
selbe Einstellung größere Klemmbereiche überbrückt
werden können.
[0007] Als in aller Regel ausreichend hat sich eine Va-
riante herausgestellt, bei der genau zwei zylindrische
Bohrungsstufen oberhalb des Innengewindeabschnitts
oder Schraubbolzenhalteabschnitts vorgesehen sind.
Hierbei können weiterhin die Durchmesser und Längen
der Bohrungsstufen derart ins Verhältnis gesetzt sein,
dass die Niethülse im Bereich der größten Bohrungsstufe
zumindest beim Setzvorgang ohne Werkstück ziehhar-
monikaförmig aneinander gereihte, insbesondere zwei,
Schließwülste ausbildet. Es hat sich gezeigt, dass die
dünnwandigste, obere Bohrungsstufe im Bereich, wo sie
nicht mehr durch die Bohrungsinnenwand des Werkstük-
kes abgestützt ist, mehrfach auffalten kann und ziehhar-
monikaförmig aneinandergereihte Schließwülste ausbil-
det. Demnach reicht es vollkommen aus, wenn die sich
in diesem Bereich bildenden Schließwülste anschlie-
ßend durch den Schließwulst der Bohrungsstufe mit dem
dicksten Wandbereich nochmals verpresst werden. Es
hat sich herausgestellt, dass auch dünnste Bleche als
Werkstücke zum Einsatz der vorliegenden Erfindung
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herangezogen werden können. Aus Festigkeitsgründen
ist es jedoch ratsam, Werkstücke oberhalb von 1 mm
Dicke zu verwenden.
[0008] In einer vorteilhaften Weiterbildung kann die
Länge der ersten, im Durchmesser größten Bohrungs-
stufe abzüglich der Höhe des Nietkopfes im Wesentli-
chen der maximalen Klemmlänge entsprechen. Diesem
Umstand wird selbstverständlich am besten mit einer
zweistufigen Ausgestaltung Rechnung getragen. Durch
diese Tatsache lässt sich die maximale Klemmlänge auf
einfachste Weise festlegen und es ist sehr leicht ersicht-
lich, dass hierdurch beträchtliche Dickenunterschiede
der Werkstücke abgedeckt werden können.
[0009] In einer besonders vorteilhaften Ausführungs-
form kann die maximale Klemmlänge im Wesentlichen
40 bis 60% der Ausgangslänge der Niethülsenbohrung
ohne Innengewindeabschnitt oder Schraubbolzenhalte-
abschnitt betragen. Hierdurch zeigt sich besonders deut-
lich, dass selbst bei dünnen Werkstücken der Innenge-
windeabschnitt oder Schraubbolzenhalteabschnitt mög-
lichst nahe an der Unterseite des Werkstückes angeord-
net ist und somit z.B. übermäßig lange Schrauben ver-
meidbar sind.
[0010] Bei einer anderen Variante kann aber auch als
Verdrehsicherung zumindest ein Abschnitt des unterhalb
des Kopfes angeordneten Schaftbereiches der Niethülse
im Wesentlichen einen Polygonquerschnitt, bevorzugt
Sechskantquerschnitt, aufweisen.
[0011] Obwohl die äußere Gestalt der Niethülse zur
Erzeugung der entsprechenden Wandstärkenunter-
schiede mit beitragen kann, ist es bevorzugt, wenn bei
einer Ausführungsform zumindest der unterhalb des
Kopfes angeordnete Schaftbereich der Niethülse im We-
sentlichen zylindrisch ausgebildet ist. Dies vereinfacht
insbesondere die Ausgestaltung der Öffnungen in den
Werkstücken. Darüber hinaus spielt die Abstützung der
Außenfläche der Niethülse an der Öffnungsinnenwand
des Werkstückes beim Setzvorgang eine entscheidende
Rolle und dieser muss Rechnung getragen werden.
[0012] Um eine gute Befestigung der Niethülse am
Werkstück sicherzustellen, kann die Bohrungsstufe mit
dem kleinsten Durchmesser eine Länge aufweisen, die
zum Ausbilden eines abschließenden Schließwulstes
selbst beim Ausnutzen der maximalen Klemmlänge aus-
reicht. Bei maximaler Klemmlänge übernimmt dieser
Schließwulst die alleinige Befestigung der Niethülse, wo-
hingegen dieser bei dünneren Werkstücken zum ab-
schließenden Zusammenpressen der sich ausgebilde-
ten Schließwülste dient. Durch die dickere Wandstärke
dieses Schließwulstes lässt sich auch eine entsprechen-
de größere Kraft durch diesen übertragen.
[0013] Das Längenverhältnis zwischen der größten
und der im Durchmesser kleinsten Bohrungsstufe kann
günstigsterweise im Bereich 1 bis 2 liegen. Des Weiteren
reichen oftmals kleine Durchmesserunterschiede zur
Ausbildung der Bohrungsstufen aus, weshalb das Durch-
messerverhältnis zwischen der größten und dem Durch-
messer kleinsten Bohrungsstufe im Bereich 1 bis 1,25

liegen kann.
[0014] Im folgenden werden Ausführungsformen der
vorliegenden Erfindung anhand einer Zeichnung näher
erläutert. Es zeigt:

Fig. 1 eine erfindungsgemäße Blindnietmutter im
Vollschnitt,

Fig. 2 die Nietmutter aus Figur 1 im vollständig ge-
setzten Zustand,

Fig. 3 die Nietmutter aus Figur 1 in einem Werkstück
mittlerer Dicke gesetzt,

Fig. 4 die Nietmutter aus Figur 1 bei Ausnutzung des
maximalen Klemmbereiches und

Fig. 5 eine erfindungsgemäße Blindnietgewindebol-
zen.

[0015] Die in Figur 1 dargestellte Blindnietmutter um-
fasst eine Niethülse 1 mit zylindrischer Außenform, wobei
an einem Ende ein ringförmig umlaufender, flanscharti-
ger Kopf 2 und am anderen Ende als Einführhilfe eine
Fase 3 angeordnet ist. Die Bohrung der Niethülse 1 ist
in drei Bereiche A, B und C unterteilt. Die Bereiche A und
B stellen zwei zylindrische Bohrungsstufen 4 und 5 von
unterschiedlichem Durchmesser D1 und D2 dar. Der Be-
reich C wird einschließlich einer Übergangsfase 6 von
einem Innengewindeabschnitt 7 gebildet. Üblicherweise
ist der Innengewindeabschnitt 7 gehärtet, wohingegen
die Bohrungsstufen 4, 5 geglüht sind.
[0016] Durch die zylindrische Ausgestaltung der
Niethülse 1 und der Bohrungsstufen 4, 5 ergeben sich
unterschiedliche Wandstärken, wodurch unterschiedli-
che Schließwulstbildungseigenschaften bereitgestellt
sind.
[0017] Das Längenverhältnis der Länge L1 der Boh-
rungsstufe 4 zur Länge L2 der Bohrungsstufe 5 liegt be-
vorzugt im Bereich 1 bis 2 und in der dargestellten Aus-
führungsform bei 1, 8. Das Durchmesserverhältnis der
Durchmesser D1 und D2 der Bohrungsstufe 4 und 5 liegt
im Bereich 1 bis 1,25 und im dargestellten Ausführungs-
beispiel bei 1,04.
[0018] Im Folgenden wird die Wirkungs- und Funkti-
onsweise der in Figur 1 dargestellten Ausführungsform
unter zur Hilfenahme der Figuren 2 bis 4 näher erläutert.
[0019] In Figur 2 ist das Setzverhalten der Niethülse 1
dargestellt, wie es beim Setzen ohne Werkstück ausse-
hen würde.
[0020] Dort ist gut zu erkennen, dass sich drei
Schließwülste 8, 9 und 10 ausbilden. Des Weiteren ist
auch festzustellen, dass der oberste Schließwulst 8 un-
mittelbar unterhalb des Kopfes 2 anliegt, wodurch selbst
dünnwandige Werkstücke mit der erfindungsgemäßen
Blindnietmutter verbunden werden können. Ein weiteres
Phänomen stellt die ziehharmonikaförmige zu zwei
Schließwülsten 8 und 9 sich auffaltende Wandung der
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Bohrungsstufe 4 dar. Diese Schließwülste 8 werden ab-
schließend durch den dickwandigen Schließwulst 10 der
kleineren Bohrungsstufe 5 nochmals zusammenge-
drückt, wodurch sich eine enge kraftschlüssige Anlage
der Schließwülste 8, 9 und 10 aneinander ergibt.
[0021] Das Setzen der Blindnietmutter erfolgt in übli-
cher Weise mit einem dafür vorgesehenen Werkzeug,
das einen entsprechenden Schraubzugdom aufweist.
Die aufzuwendende Setzkraft wird durch den unteren
Schließwulst 10 bestimmt, für den die größte Kraft erfor-
derlich ist.
[0022] In Figur 3 ist eine Blindnietmutter dargestellt,
die in eine entsprechende Öffnung 11 in einem Werk-
stück 12 eingesetzt ist. Das Werkstück weist eine Dicke
D1 auf, die der entsprechenden Klemmlänge der Niethül-
se 1 entspricht. Es ist gut zu erkennen, dass sich der
obere Bereich der Bohrungsstufe 4 an der Innenwand
der Öffnung 11 abstützt und sich aus diesem Grunde ein
Schließwulst 9 erst unterhalb des Werkstückes 12 aus-
bildet. Da ebenfalls die Kraft ausreicht, den Schließwulst
10 auszuformen, ist der Innengewindeabschnitt 7 relativ
nahe an das Werkstück 12 herangerückt.
[0023] Generell ist festzustellen, dass je dünner das
Werkstück ist, desto vorteilhafter macht sich die Ausbil-
dung mehrerer Schließwülste 8, 9 und 10 für die Stabilität
der Verbindung bemerkbar.
[0024] In der Figur 4 ist eine Niethülse 1 dargestellt,
die in einem zweiteiligen Werkstück 12 von maximaler
Dicke Tmax oder maximaler Klemmlänge angebracht ist.
Der Schließwulst 10 übernimmt nunmehr die alleinige
Aufgabe des Festklemmens der Niethülse 1 am Werk-
stück 12. Im Wesentlichen die gesamte obere Bohrungs-
stufe 4 stützt sich nunmehr an der Innenfläche der Öff-
nung 11 im Werkstück 12 ab. Aus dieser Darstellung lässt
sich leicht entnehmen, dass die maximale Klemmlänge
Tmax in etwa der Länge L1 der Bohrungsstufe 4 abzüglich
der Höhe H2 des Kopfes 2 entspricht.
[0025] Der Klemmbereich wird somit im Wesentlichen
durch die Länge L1 abzüglich der Kopfhöhe H2 vorgege-
ben. Die untere Bohrungsstufe 5 weist eine Länge L1
derart auf, dass sich ein ausreichender Schließwulst 10
zu entsprechend festen Anbringungen der Niethülse 1
im Werkstück 12 ausbilden lässt. Gemäß der Figur 4
stützt sich dort der gesamte Wandungsbereich der Boh-
rungsstufe 4 an der Innenfläche der Öffnung 11 ab, so
dass sich in diesem Bereich kein Schließwulst bildet.
[0026] Die maximale Klemmlänge Tmax entspricht im
Wesentlichen 40 bis 60% der Ausgangslänge L der
Niethülsenbohrung ohne Innengewindeabschnitt T. Die
Ausgangslänge L addiert sich auch aus den Längen L1
und L2 der Bohrungsstufen 4, 5.
[0027] Aus den Figuren 1 bis 4 ergibt sich, dass sich
durch eine Blindnietmutter gemäß der vorliegenden Er-
findung ein erstaunlich großer Klemmlängenbereich mit
der maximalen Klemmlänge Tmax bereitstellen lässt. Ins-
besondere durch die ziehharmonikaartige Ausformung
der Schließwülste 8 und 9 der oberen Bohrungsstufe 4
lässt sich bei dünnwandigen Werkstücken 12 eine ex-

trem feste und haltbare Verbindung bereitstellen.
[0028] Die Überbrückung von maximalen Klemmlän-
gen Tmax von 10 mm und mehr stellen kein Problem dar.
Des Weiteren ist die Ausbildung mehrerer Schließwülste
bei Blindnietmuttem bisher völlig unbekannt.
[0029] Im Folgenden wird anhand der Figur 5 eine ge-
mäß der Erfindung ausgestaltete Blindnietgewindebol-
zen kurz erläutert. Für gleiche und ähnliche Bauteile im
Hinblick auf das vorangegangene Ausführungsbeispiel
werden, um Wiederholungen zu vermeiden, gleiche Be-
zugsziffern verwendet.
[0030] Die Niethülse 1 der Blindnietgewindebolzen un-
terscheidet sich lediglich durch den unteren Bohrungs-
abschnitt C. Der Bohrungsabschnitt C stellt in diesem
Falle einen Schraubbolzenhalteabschnitt 10 dar. In der
Niethülse 1 ist ein Schraubbolzen 14 eingesetzt, der im
Schraubbolzenhalteabschnitt 13 verankert ist und sich
an dem dem Kopf 2 abgewandten Ende der Niethülse 1
mittels eines Bolzenkopfes 15 an der Stirnseite 16 der
Niethülse 1 abstützt.
[0031] Die Blindnietgewindebolzen wird in eine ent-
sprechende Öffnung eines Werkstücks eingeführt und
mit einem geeigneten Werkzeug wird eine Zugkraft an
dem Schraubbolzen 14 aufgebracht. Der Bolzenkopf 15
drückt gegen die Stirnseite 16 der Niethülse 1, so dass
sich in Anlehnung an das zuvor für die Blindnietmutter
Beschriebene, abhängig von der Werkstückdicke im Be-
reich der Bohrungsstufe 4 und 5, ein entsprechender
Schließwulst bzw. Schließwülste bilden können. Das
Setzverhalten der Niethülse 1 der Blindnietgewindebol-
zen entspricht ansonsten der der Blindnietmutter.

Patentansprüche

1. Blindnietmutter oder -gewindebolzen, mit einer ei-
nen flanschartigen Kopf (2) aufweisenden Niethülse
(1), deren Bohrungsquerschnitt sich zwischen dem
Kopf (2) und einem am Kopf (2) abgewandten Ende
der Niethülse (1) angeordneten Innengewindeab-
schnitt (7) oder Schraubbolzenhalteabschnitt (13)
verringert,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Bohrungsquerschnittverringerung derart
erfolgt, dass mindestens zwei im Wesentlichen zy-
lindrische Bohrungsstufen (4, 5) mit unterschiedli-
chen Durchmessern (D1, D2) zum Erzeugen von
schrittweisen unterschiedlichen Wandstärken der
Niethülse (1) vorgesehen sind.

2. Blindnietmutter oder -gewindebolzen nach An-
spruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass genau zwei zylindrische Bohrungsstufen (4, 5)
oberhalb des Innengewindeabschnittes (7) oder
Schraubbolzenhalteabschnitt (13) vorgesehen sind.

3. Blindnietmutter oder -gewindebolzen nach An-
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spruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Durchmesser (D1, D2) und Längen (L1, L2)
der Bohrungsstufen (4, 5) derart ins Verhältnis ge-
setzt sind, dass die Niethülse (1) im Bereich der
größten Bohrungsstufe (4) zumindest beim Setzvor-
gang ohne Werkstück ziehharmonikaförmig anein-
ander gereihte, insbesondere zwei, Schließwülste
(8, 9) ausbildet.

4. Blindnietmutter oder -gewindebolzen nach An-
spruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Länge (L1) der ersten, im Durchmesser (T1)
größten Bohrungsstufe (4) abzüglich der Höhe (Hk)
des Nietkopfes (2) im Wesentlichen der maximalen
Klemmlänge (Tmax) entspricht.

5. Blindnietmutter oder -gewindebolzen nach einem
der Ansprüche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,
dass die maximale Klemmlänge (Tmax) im Wesent-
lichen 40 bis 60% der Ausgangslänge (L) der
Niethülsenbohrung ohne Innengewindeabschnitt (7)
oder Schraubbolzenhalteabschnitt (13) beträgt.

6. Blindnietmutter oder -gewindebolzen nach einem
der Ansprüche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,
dass zumindest der unterhalb des Kopfes (2) ange-
ordnete Schaftbereich der Niethülse (2) im Wesent-
lichen zylindrisch ausgebildet ist.

7. Blindnietmutter oder -gewindebolzen nach einem
der Ansprüche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet,
dass zumindest ein Abschnitt des unterhalb des
Kopfes (2) angeordneten Schaftbereiches der
Niethülse (2) im Wesentlichen einen Polygonquer-
schnitt, bevorzugt Sechskantquerschnitt, aufweist.

8. Blindnietmutter oder -gewindebolzen nach einem
der Ansprüche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Bohrungsstufe (5) mit dem kleinsten Durch-
messer (D2) eine Länge (L2) aufweist, die zum Aus-
bilden eines abschließenden Schließwulstes (10)
selbst beim Ausnutzen der maximalen Klemmlänge
(Tmax) ausreicht.

9. Blindnietmutter oder -gewindebolzen nach einem
der Ansprüche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Längenverhältnis der größten und der im
Durchmesser kleinsten Bohrungsstufe (4, 5) im Be-
reich 1 bis 2 liegt.

10. Blindnietmutter oder -gewindebolzen nach einem

der Ansprüche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Durchmesserverhältnis zwischen der
größten und im Durchmesser kleinsten Bohrungs-
stufe (4, 5) im Bereich 1 bis 1,25 liegt.

Geänderte Patentansprüche gemäss Regel 137(2)
EPÜ.

1. Blindnietmutter oder -gewindebolzen, mit einer ei-
nen flanschartigen Kopf (2) aufweisenden Niethülse
(1), deren Bohrungsquerschnitt sich zwischen dem
Kopf (2) und einem am Kopf (2) abgewandten Ende
der Niethülse (1) angeordneten Innengewindeab-
schnitt (7) oder Schraubbolzenhalteabschnitt (13)
verringert, wobei die Bohrungsquerschnittverringe-
rung derart erfolgt, dass mindestens zwei im wesent-
lichen zylindrische Bohrungsstufen (4, 5) mit unter-
schiedlichen Durchmessern (D1, D2) zum Erzeugen
von schrittweisen, unterschiedlichen Wandstärken
der Niethülse (1) vorgesehen sind,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Durchmesser (D1, D2) und Längen (L1, L2)
der Bohrungsstufen (4, 5) derart ins Verhältnis ge-
setzt sind, dass die Niethülse (1) im Bereich der
größten Bohrungsstufe (4) zumindest mit einem
Setzvorgang ohne Werkstück ziehharmonikaförmig
aneinandergereihte Schließwülste (8, 9) ausbildet.

2. Blindnietmutter oder -gewindebolzen nach An-
spruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass zwei Schließwülste (8, 9) ausgebildet sind.

3. Blindnietmutter oder -gewindebolzen nach An-
spruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass genau zwei zylindrische Bohrungsstufen (4, 5)
oberhalb des Innengewindeabschnittes (7) oder
Schraubbolzenhalteabschnitt (13) vorgesehen sind.

4. Blindnietmutter oder -gewindebolzen nach wenig-
stens einem der Ansprüche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Länge (L1) der ersten, im Durchmesser (T1)
größten Bohrungsstufe (4) abzüglich der Höhe (Hk)
des Nietkopfes (2) im Wesentlichen der maximalen
Klemmlänge (Tmax) entspricht.

5. Blindnietmutter oder -gewindebolzen nach einem
der Ansprüche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,
dass die maximale Klemmlänge (Tmax) im Wesent-
lichen 40 bis 60% der Ausgangslänge (L) der
Niethülsenbohrung ohne Innengewindeabschnitt (7)
oder Schraubbolzenhalteabschnitt (13) beträgt.
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6. Blindnietmutter oder -gewindebolzen nach einem
der Ansprüche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,
dass zumindest der unterhalb des Kopfes (2) ange-
ordnete Schaftbereich der Niethülse (2) im Wesent-
lichen zylindrisch ausgebildet ist.

7. Blindnietmutter oder -gewindebolzen nach einem
der Ansprüche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet,
dass zumindest ein Abschnitt des unterhalb des
Kopfes (2) angeordneten Schaftbereiches der
Niethülse (2) im Wesentlichen einen Sechskant-
querschnitt aufweist.

8. Blindnietmutter oder -gewindebolzen nach einem
der Ansprüche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet,
dass die Bohrungsstufe (5) mit dem kleinsten Durch-
messer (D2) eine Länge (L2) aufweist, die zum Aus-
bilden eines abschließenden Schließwulstes (10)
selbst beim Ausnutzen der maximalen Klemmlänge
(Tmax) ausreicht.

9. Blindnietmutter oder -gewindebolzen nach einem
der Ansprüche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Längenverhältnis der größten und der im
Durchmesser kleinsten Bohrungsstufe (4, 5) im Be-
reich 1 bis 2 liegt.

10. Blindnietmutter oder -gewindebolzen nach ei-
nem der Ansprüche 1 bis 9, dadurch gekennzeich-
net,
dass das Durchmesserverhältnis zwischen der
größten und im Durchmesser kleinsten Bohrungs-
stufe (4, 5) im Bereich 1 bis 1,25 liegt.
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